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(g) Klemmverbindungsvorrichtung 

@ Klemmverbindungsvorrichtung zur Herstellung einer 
Klemmverbindung zwischen mindestens zwei Bauteilan, 
mit einem ein einzuklemmendes Bauteil mindestens teil- 
weise umschlieSendes Kiemmelement (2) und zwei an 
dem Kiemmelement (2) starr und beabstandet zueinander 
angeordneten Laschen (8, 10), an denen eine Klemm- 
schraube (16) angreift, derart, dass durch Anziehen der 
Klemmschraube (16) das Kiemmelement (2) an das zu 
klemmende Bauteil zu Herstellung der Klemmverbindung 
angepresst wird, dadurch gekennzetchnet, dass zwei 
Klemrhschrauben (16) beabstandet zueinander an den La- 
schen (8, 10) angeordnet sind. 
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Klemmverbindungsvorrichtung 



Die vorliegende Erfindung betriffl eine Klemmverbindungsvorrichtung zur 
Herstellung einer Klemmverbindung zwischen mindestens zwei Bauteilen. 
mit eihem ein einzuklemmendes Bauteil mindestens teilweise 
umschlieliendes Klemmelement und zwei an dem Klemmelement starr und 
beabstandet zueinander angeordneten Laschen, an denen eine 
Klemmschraube angrelft. derart, dass durch Anziehen der Schraube das 
Klemmelement an das zu klemmende Bauteil zu Herstellung der 
Klemmverbindung angepresst wird. 



Eine solche Klemmverbindungsvorrichtung mit Klemmschraube wird 
beispielsweise eingesetzt, um Rohrelemente oder StSbe miteinander zu 
verbinden. Die verbundenen Rohrelemente oder Stabe kSnnen ein modular 
aufbaubares Tragsystem zum Tragen von Werkzeugen oder Werkstucken 
bilden. um letztere exakt zu positionieren in einem Herstellungs* oder 
Bearbeitungsprozess. Die Klemmverbindungsvorrichtung ermoglicht in 




einem solchen Tragsystem eine einfache und schnelle Verbindung 
benachbaiier Bauteile. Hierzu wird beispielsweise ein Bauteil in das 
Ktemmelement eingefuhrt und die Klemmschraube derart angezogen. dass 
das eingefuhrte Bauteil an dem anderen festgeklemmt wird. 

In der Praxis, beispielsweise der Automobilindustrie werden hohe 
Anforderungen an die Festigkeit und Zuveriassigkeit der Klemm- 
verbindungsvorrichtungen gestellt. Die Klemmschraube wird - ggf. mit 
hbhen Drehmomehten - angezogen und dadurch werden hohe 
Klemmkrafte erzeugt. Die dadurch erzielte Festigkeit reicht haufig aber 
nicht aus. so dass im Anschluss an die Verschraubung und Klemmung die 
Bauteile zusatzlich miteinander unlosbar verschweilit werden miissen. Der 
diesbezQgliche Aufwand ist offensichtlich sehr hoch, was zu hohen Kosten 
fuhrt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es die obigen Nachteile zu 
vermeiden und eine Klemmverbindungsvorrichtung bereltzustellen, die eine 
einfache Herstellung eirier Klemmverbjndung erm6glicht und eine grolie 
Festigkeit und die Obertragung grofier Krafte verwirklicht. 

Die Erfindung lost die Aufgabe einer Klemmverbindungsvorrichtung der 
eingangs genannteri Art dadurcht dass zwei Klemmschrauben beabstandet 
zueinander an den Laschen angeordnet sind. Durch mindestens zwei 
beabstandete, an den Laschen angeordnete Klemrnschrauben lasst sich 
die Festigkeit der Klemmverbindung deutlich vergrflliern und lassen sich 
erheblich groBere Krafte ubertragen. Versuche haben gezeigt, dass 
dadurch derartig groRe Klemmkrafte erzeugt werden kSnnen, dass auf eine 
Verschweiliung der Bauteile sogar verzichtet werden kann. Bel Bedarf 
kann .jedoch zusatzlich nach der Verschraubung eine VerschweiRung 
vorgenommen werden. 

Die erfindungsgemaiie Klemmverbindungsvorrichtung ist besonders 
geeignet fur einen Einsatz fur Handhabungs- und Mechanisierungs- 
einrichtungen, Presswerke, Rohbau. Robotergreifer Oder dgl. 




Eine besonders bevorziigte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass 
mindestens eine der gegenuberliegenden Laschen durch eine in der 
Lasche ausgebildete Ausnehmung voneinander getrennte Klemmab- 
schnitte aufweist und jedem Klemmabschnitt eine Klemmschraube 
zugeordnet ist. Durch die getrennten Klemmabschnitte kann die 
Klemmverbindung besonders einfach hergestellt werden. da zunSchst eine 
der Schrauben angezogen werden kann, wobei der Klemmabschnitt 
unabhangig von dem anderen Klemmabschnitt sich elastisch verformen 
kann, und dann im Anschluss daran kann die zweite Klemmschraube. 
gleichermafien vollstandig angezogen werden. so dass die gewCinschte 
Klemmverbindung hergestellt ist. Eine Weiterbildung sieht vor, dass die 
Lasche plattenformig Ist und die Ausnehmung als Sdilitz ausgebildet ist, 
was einfach herzustellen ist. Vorzugsweise erstreckt sich die Ausnehmung 
von aulien in Richtung auf das Klemmelement. 

Eine einfache Herstellung der Klemmverbindungsvorrichtung wird dadurch 
erreicht. dass eine untere Lasche als durchgehende Platte ausgebildet ist 
und eine obere Lasche durch die Ausnehmung getrennte Klemmabschnitte 
aufweist. ZweckmaBigerweise sind die beiden beabstandeten Klemm- 
schrauben. durch in einer Lasche ausgebildete Durchgangsbohrungen 
hindurchgesteckt und in in der gegenuberliegenden Lasche ausgebildete 
Innengewinde einschraubbar. Die Laschen sind vorzugsweise rriit dem 
klemmelement verschweilit. Die Innengewinde konnen altemativ auch an 
Gewindeeinsatzen ausgebildet sein. 

Bevorzugte AusfQhrungsfbrmeh zeichnen sich dadurch aus, dass die 
Laschen an ihren von dem Klemmelement wegweisenden AuRenseiten 
abgerundet sind. so dass die Verietzungsgefahr bel Kontakt mit der 
Vorrichtung verringert ist. 

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, dass das 
Klemmelement an seiner inneren Oberflache Riffelungen, Verzahnungen 
Oder Aufrauhungen aufweist Auf diese Weise kann die Verbindung noch 
groRere Krafte, insbesondere gegenuber Torsion aufnehmen. 
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Eine Neigung der Langsachsen der Bohrung fur die Schraube bzw. der 
Gewindebohaing urn vorzugsweise 3 Grad fuhrt daruber hinaus dazu. dass 
nach dem Anziehen der Schraube der Schraubenkopf exakt aufliegt und 
die Schraube nicht auf Biegung beansprucht wird. 

Besonders bevorzugt ist es ferner. dass das Klemmelement als Stahlrohr 
mit einem axial verlaufendem Schnitt ausgebildet ist und die Laschen 
beabstandet zueinander benachbart zu dem Schnitt angeordnet sind. Eine 
VerschweiBung, sollte sie notwendig sein, kann im Falle eines Stahlrohrs 
einfach vorgenornmen warden. Das Klemmelement kann auch als Gussteil 
ausgebildet sein, und es k5nnen yerschiedene Werkstoffe zum Einsatz 
kommen. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines AusfQhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemalien. Klemmverbindungs- 
vorrichtung; 

Figur 2 eine Draufsicht auf die Klemmverbindungsvorrichtung aus Fig. 1; 

Figur 3 eine Schnittdarstellung der Klemmverbindungsvorrichtung im 
nicht-verspannten Zustand; 

Figur 4 eine Schnittdarstellung mit Klemmschraube im verspannten 
Zustand; 

Figur 5 eine vergroRerte Darstellung des Klemmelements in Schnitt- 
darstellung. 

Die In den Figuren dargestellte Klemmverbindungsvorrichtung weist ein 
Klemmelement 2 in Fonn eines Rohrabschnitts aus Stahl auf, in welches 
ein einzuklemmendes Bauteil einfuhrbar und einklemmbar ist. Das Klemm- 
element weist einen Schnitt Oder Spalt 4 auf, der axial - bezogen auf eine 
LSngsachse 6 - verlauft. 

Eine untere Lasche 8 und eine obere Lasche 10 sind durch SchweiRung an 
dem Klemmelement 2 benachbart zu dem Spalt 4 und beanstandet 
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zueinander befestigt und jeweils aus einer Platte aus Stahl hergestellt. In 
der oberen Lasche 10 sind zwei beabstandete zylindrische Durchgangs- 
bohrungen 12 ausgebildet, und in der unteren Lasche 8 sind zwei 
beabstandete und im Wesentlichen mit den Durchgangsbohrungen 12 
fluchtende Gewindebohrungen 14 mit einem Innengewinde ausgebildet 

Wie die Figuren 1 und 4 veranschaulichen, sind zwei Klemmschrauben 16 
mit je einem AufSengewinde durch die Bohrungen 12 hindurchgesteckt und 
in die Gewindebohrungen 14 eingeschraubt. Durch Anziehen der Schraube 
werden, wie Figur 4 veranschaulicht, die bbere und untere Lasche 8, 12 
aufeinander zu bewegt und wird das Klemmelement 2 elastisch verfonmt 
und mit der inneren Oberfiache an ein einzuklemmendes Bauteil 
angepresst, so dass eine Klemmverbiridung entsteht. Die Breite des 
Schlitzes 4 veningert sich durch das Anziehen der Schraube, und die 
untere und obere Lasche 10 werden schrSg zueinander angeordnet (Fig. 4) 
gegenuber der unverspannten Ausgangsstellung (Fig. 3). Die LSngsachsen 
15 der Gewindebohrungen 14 sind gegenOber der Langsachse 13 etwas 
geneigt, etwa um 3 Grad, wie Fig. 3 veranschaulicht, um die Drehung 
wahrend des Anziehens der Klemmschrauben 16 kompensieren zu 
konnen, so dass nach dem Anziehen der Klemmschrauben 16 der 
Schraubkopf exakt aufliegt und keine Biegung der Schraube erfolgt und die 
Bohrungen 12 und die Gewindebohrungen 14 fluchten. 

Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, ist in der oberen Lasche 10 eine Ausnehmung 
18 in Form eines Schlitzes ausgebildet, welche die obere Lasche 10 in zwei 
Klemmabschnitte 20, 22 trennt, denen jeweils eine Klemmschraube 16 
zugeordnet ist Die Ausnehmung 18 erstreckt sich vom aulieren Rand in 
Richtung auf das Klemmelement 2. Die Ausnehmung 18 ist in ihrem Boden 
24 abgerundet ausgebildet. 

Die Laschen 8, 12 sind an ihren auReren von den Klemmelementen 2 
wegweisenden Randern ebenfalls abgerundet ausgebildet und teilweise 
abgeschragt wie durch das Bezugszeichen 26 veranschaulicht ist. 




Fig. .5 zeigt in vergrofierter Darstellung eine Riffelung 28 an der \nneren 
Oberflache des Rohrartigen Klemmelements 2, urn die Reibung zu 
erhOhen. Es konnte auch eine Verzahnung oder Aufrauhung vorgesehen 
sein, so dass es nach der Klemmung zu einer teilweisen fdmnschlussigen 
Verbindung kommt. 



Anspruche 



1. Klemmverbindungsvorrichtung zur Herstellung einer Klemmverbindung 
zwischen mindestens zwei Bauteilen, 

mit einem ein iBinzuklemmendes Bauteil mindestens teilweise um- 
schlieSendes Klemmelement (2) und zwei an dem Klemmelement (2) starr 
urid beabstandet zueinander angeordneten Laschen (8, 10). an denen eine 
Klemmschraube (16) angreift. derart. dass durch Anziehen der 
Kiemmschraube (16) das Klemmelement (2) an das zu klemmende Bauteil 
zu Herstellung der Klemmverbindung angepresst wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Klemmschrauben (16) beabstandet 
zueinander an den Laschen (8, 10) angeordnet sind, 

2. Kiemmverbindungsvorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der gegehuberliegenden 
Laschen (10) durch eine in der Lasche (8, 10) ausgebildete Ausnehmung 
(18) voneinander getrennte Klemmabschnitte (20, 22) aufweist und jedem 
Klemmabschnitt (20, 22) eine Klemmschraube (16) zugeordnet ist. 

3. ' Klemmverbindungsvorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lasche (8, 10) plattenf5rmig ist und die 
Ausnehmung als Schlitz ausgebildet ist. 

4. Klemmverbindungsvorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Schlitz sich von auHen in Richtung auf 
das Klemmelement (2) erstreckt. 

5. Klemmverbindungsvom'chtung nach mindestens einem der vor- 
stehenden Anspruche 2 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine unteris Lasche (8) als durchgehende 
Platte, ausgebildet ist und eine obere Lasche (10) durch die Ausnehmung 
(18) getrennte Klemmabschnitte (20, 22) aufweist 

6. Klemmverbindungsvorrichtung nach einem der vorstehenden 
AnsprOche, 
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dadurch gekennzeichnet, dass die beiden beabstandeten Klemmschrauben 
(16) durch in einer Lasche (10) ausgebildete Durchgangsbohrungen (12) 
hindurchgesteckt und in in der gegenuberliegenden Lasche (8) 
ausgebildete Innengewinde (14) einschraubbar sind. 

7. Klemmverbindungsvorrichtung nach einem der vorstehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die beabstandeten Laschen (8, 10) mil dem 
Klemmelement (2) verschweilit sind. 

8. Klemmverbindungsvorrichtung nach einem der vorstehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Laschen (8, 10) an Ihren von dem 
Kienrimelement (2) wegweisenden AuRenseiten abgerundet sind. 

9. Klemmverbindungsvorrichtung nach mindestens einem der 
vorstehenden Anspruche. 

dadurch gekennzeichnet, dass das Klemmelement (2) an seiner inneren 
Oberflache Riffelungen, Verzahnungen Oder Aufrauhungen aufweist 

10. Klemmverbindungsvorrichtung nach mindestens einem der 
vorstehenden AnsprQche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die in den Laschen (8, 10) ausgebildeten, 
im Wesentlichen miteinander fluchtenden Bohrungen (12) bzw. 
Gewiridebohrungen (14) zur Aufnahme der Klemmschraube (16) im nicht 
geklemmten Zustand mit ihren LSngsachsen genelgt zueinander 
angeordnet sind. 

11. Klemmverbindungsvorrichtung nach einem der vorstehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Klemmelement (2) als Stahlrohr mit 
einem axial verlaufendem Schnitt ausgeblldet 1st und die Laschen (8, 10) 
beabstandet zueinander benachbart zu dem Schnitt angeordnet sind. 



